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Кран шаровой DN 100 PN40 с ручным приводом применяется в качестве запорного устройства в технологических линиях перегретого пара, а также других газообразных и жидких сред. Корпус является одной из основных и наиболее ответственных деталей шарового крана. От качества обработки корпуса напрямую зависит эффективность работы всего изделия.
Материалом, из которого изготавливается корпус, является сталь 12Х18Н10Т. Обрабатываемость такой нержавеющей хромоникелевой стали с титаном весьма низкая и составляет 3045 от обрабатываемости бессемеровской стали (принятой за 100). Широкое применение подобных аустенитных нержавеющих сталей, большой объем их обработки резанием заставляет искать наиболее эффективные способы обработки, примененять прогрессивный режущий инструмент. Поэтому одной из задач научных исследований является определение направлений по повышению обрабатываемости нержавеющих сталей, в частности, работоспособности режущего инструмента.
Определено, что производительная обработка нержавеющих сталей ограничивается температурой процесса резания, являющейся следствием развития высокой тепловой энергии на контактных поверхностях режущего инструмента. При этом одинаковая температура процесса резания (560 0С) достигается при скоростях в 3,5…4,5 раза меньших для стали 12Х18Н10Т, чем таковая для стали 45.
Повышение работоспособности режущего инструмента при обработке указанной хромоникелевой стали возможно путем создания многоэлементных износостойких покрытий на основе модифицированного нитрида титана. Установлено, что для режущих инструментов с указанными покрытиями наблюдается снижение интенсивности износа по сравнению с базовыми покрытиями TiAlN, TiZrN и TiSiN  в  1,4…1,7 раза.
На операции фрезерования корпуса предложено применение более эффективной конструкции торцовой фрезы (патент Украины на полезную модель №29513), позволяющей на 30% увеличивать продольную подачу, и, соответственно, производительность обработки.
Исследовано влияние деформаций режущих элементов предложенной торцовой фрезы на качество обработки поверхности корпуса.
Таким образом, рассмотренные технологические мероприятия позволяют повысить эффективность обработки корпуса шарового крана.


